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Es wird eln Verfahren und eine Vorrichtung zur Durchf uh- 
rung des Verfahrens zur Herstellung eines Filters (44) be- 
schrieben, wobei das Filter ein zickzackfdrmig gefaltetes Fil- 
terelement (32) und einen das Filterelement (32) umgeben- 
den Rahmen (50) aufweist. Zur Ausbildung des mit dem Fil- 
terelement (32) verbundenen Rahmens (50) ist eine GieB- 
form (10) mit zwei GieBformhalften (12, 14) vorgesehen, die 
mit zickzackfdrmig ausgebildeten Abdichtungen (22, 28) ver- 
sehen sind, die im verschlossenen Gie&zustand der GieS- 
form (10) ineinandergreifen und zwischen sich das Filterele- 
ment (32) abdichtend festklemmen. Der urn das Filterele- 
ment (32) umlaufende Rahmen (50) besteht aus einem ge- 
schaumten Kunststoff-Reaktionsgemisch, das in den dafur 
vorgesehenen rinnenformigen Hohlraum (38) der GieBform 
(10) mittels einer x-y-Koordinaieneinrichtung (52, 54) 
gleichma&ig verteilt quasi drucklos eingebracht wird, wo< 
nach der Hohlraum (38) mit einem Deckelelement (IS) ab- 
dichtend verschlossen wird. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Filters mit einem mindesiens eine Fiherlage auf- 
weisenden zick-zack-formig gefalteten Filierelement 
und einem das Filterelement umgebenden Rahmen, wo- 
bei das Filterelement in eine erste GieBformhalfte emer 
zwei GieBformhiilften aufweisenden GieBform einge- 
bracht wird, der das Filterelement zum Rahmen hin be- 
grenzende und um das Filterelement umlaufende Fla- 
chenabschnitt zwischen der ersten und der zweiten 
GieBformhalfte mittels einer Abdichtung abgedichtei 
wird, und in den durch die Abdichtung in den GieBform- 
halften festgelegten Hohlraum ein aufschaumendes 
Kunststoff-Reaktionsgemisch eingebracht wird. das 
nach dem Reaktionsablauf den mit dem Filterelement 
fest verbundenen Rahmen bildet. sowic eine Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens. 

Ein derariiges Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung dieses Verfahrens ist in der DE-OS 
23 27 522 beschrieben. Dort ist ein sich entlang der ab- 
zudichtenden Rander des Filterelementes erstreckender 
und durch die Faltrucken des zick-zack-formig gefalte- 
ten Filterelementes elasiisch zusammendriickbarer 
Dichtungsstreifen zwischen der einen offenen Seite des 
Filterelementes und der GieBform entlang dem das Fil- 
terelement einfassenden Rahmen eingelegt. Hierbei 
sind vorzugsweise fur die beiden offenen Seiten des 
Filterelementes je zwei derartiger Dichtungsstreifen 
vorgesehen, die sich vorzugsweise iiber die gesamte 
Lange der gefalteten Rander des Filterelemenies er- 
strecken. Entlang der gefalteten Rander des Filterele- 
mentes kann dort die Dichtfunktion der Dichtungsstrei- 
fen noch durch eine sich entlang dem gefalteten Rand 
des Filterelementes erstreckende gepragte Profilwelle 
begunstigt werden. Die Ausbildung des Filterelementes 
mit einer derartigen Profilwelle ist jedoch aufwendig. 
Entlang eines Randes oder entlang beider ungefalteter 
Rander des Filterelementes kann die GieBform mit ei- 
nem Dichtungssteg ausgebildet sein, der in eines der 
letzten Faltentaler des zick-zack-formigen Filterele- 
mentes paBt. Dieser Dichtungssteg ist dazu vorgesehen. 
den Faltenrucken der erfaBten Falte des Filterelemen- 
tes bei geschlossener GieBform gegen die gegenuberlie- 
gende GieBformhalfte zu pressen und hierbei die GieB- 
form abzudichten. 

Die DE-AS 23 01 635 beschreibt eine Vorrichtung 
und ein Verfahren zur Herstellung eines plattenformi- 
gen Filtereinsatzes fur die Ansaugluft von Brennkraft- 
maschinen. Der Filtereinsatz besteht aus einer in Zick- 
Zack-Faltung gelegten und quaderformig gestalteten 
Filterstoffbahn. die das eigentliche Filterelement bildet. 
das in einer einen Einspannflansch aufweisenden Ran- 
dereinfassung aus Kunststoff eingebetiei ist. Die Vor- 
richtung weist ein eine GieBformhalfte bildendes Ober- 
teil und ein eine zweite GieBformhalfte bildendes Un- 
lerteil auf. wobei die Innenprofile des Ober- und des 
Unterteiles zusammen mit Randflachen des Filterele- 
mentes die Randereinfassung nebst Einspannflansch be- 
grenzen. Im Unterteil der GieBform ist ein das vorgefer- 
tigte Filterelement fixierender und den unteren Teil des 
Filterelementes von dem GieBhohlraum fur die Rander- 
einfassung des Filterelementes trennender Stcgrahmen 
angebracht. Der Stegrahmen weist in Richlung der 
Mantelflache des Filterelementes Abmessungen auf, die 
kleiner sind als die Dickenabmessung des Filterelemen- 
tes. Das vorgefertigte quaderformige Filterelement 
wird in den am Unterteil der GieBform befindlichen 



Stegrahmen eingesteckt. wonach nach dem Aufsetzen 
des GieBform-Oberteiles der vom Innenprofil des GieB- 
form-Unterteiles begrenzte Hohlraum bis nahe zur 
Stegrahmen-Oberkante mit einem flussigen Kunststoff- 
5 Reaktionsgemisch, insbesondere einer flussigen Poly- 
urethanmasse. gefiillt wird, die aufschaumt und den ge- 
samien Hohlraum der GieBform ausfQllt. wonach sich 
das Reaktionsgemisch mit den freiliegenden Randfla- 
chen des Filterelementes sowie gegebenenfalls mil 
10 Randflanschen eines haubenartigen Drahtgewebes in- 
nig verbindet. um sich dann zu verfestigen. Durch den in 
der GieBform ausgebildeten Stegrahmen ergibt sich 
nichl nur ein nicht zu vernachlassigender Herstellungs- 
aufwand fur die GieBform. sondern auBerdem der Man- 
15 gel. daB die Verbindung zwischen dem Kunststoff-Re- 
aktionsgemisch und dem Filtereinsatz sich nur uber eine 
Teilflache der Mantelflache des Filtereinsatzes er- 
streckt. Dadurch laBt jedoch die Formstabilitat dieses 
bekannten Filters Wunsche offen. AuBerdem ist bei 
20 Durchfuhrung dieses bekannten Verfahrens nicht sicher 
auszuschlieBen, daB bei unsachgemaBer Schaumung das 
Kunststoff-Reaktionsgemisch wahrend des Oberschau- 
mens uber den Stegrahmen noch zu dunnfliissig ist und 
somit zu stark in das porose Filtermaterial bzw. zw!- 
25 schen die moglicherweise vorhandenen Filterlagen des 
Filters eindringt und auf diese Weise die Durchgangsfla- 
che durch das Filter hindurch reduziert wird. Dadurch 
kann sich ein zu groBer Stromungswiderstand durch das 
Filter hindurch ergeben. 
30 Die DE-PS 33 31 524 CI beschreibt einen platientor- 
roigen Filtereinsatz fur die Ansaugluft fur Verbren- 
nungsmotoren, wobei der Filtereinsatz aus emer zick- 
zack-formig gefalteten Filterstoffbahn besteht und ein 
an die Filterstoffbahn angeschaumter Rand zur Lage- 
35 rung des Filtereinsatzes in einem in der Ebene des Fil- 
tereinsatzes geteilten Gehause vorgesehen ist. Um hier- 
bei eine aufwendige Ausbildung der GieBform - wie 
sie in der obenerwahnten DE-AS 23 01 635 gegeben ist 
— zu vermeiden, wird vorgeschlagen. daB der an das 
40 zick-zack-formig gefaltene Filter angeschaumte Rand 
aus einem starren im Querschnitt U-formigen Rahmen 
besteht wobei der U-formige Rahmen einen zur Filter- 
stoffbahn weisenden. verkurzten U-Schenkel aufweist. 
Dieser verkurzte U-Schenkel dient als Ersatz des Steg: 
45 rahmens gemaB DE-AS 23 01 635. Auch bei dem Filter- 
einsatz gemaB DE-PS 33 31 524 Cl ergeben sich jedoch 
bezuglich der mechanisch festen Verbindung zwischen 
dem zick-zack-formig gefalteten Filterelement und dem 
daran angeschaumten umlaufenden Rand. d. h. Rahmen. 
50 dieselben Mangel wie bei der Ausbildung gemaB DE- 
AS 23 01 635. Gleiches gilt fur das DurchlaBverhalten 
bzw. den Stromungswiderstand durch das Filter hin- 
durch, wenn ein zu dunnflussiges Reaktionsgemisch zur 
Anwendunggelangt. . 
55 Aus der DE-OS 21 17 523 ist ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen von Gegenstanden bt^- 
kannt. VerfahrensgemaB wird dort zur Herstellung von 
Gegenstanden mit mindestens einer aus Halbzeug be- 
stehenden Wand, wie Kasten. Mobelstiicke. Fensterflu- 
60 gel. Gehause. Lichtkuppeln o. dgl. in einer Form, deren 
Hohlraum der Gestalt des zu feriigenden Gegensiandes 
entspricht, mindestens ein Wandelcmcnt derart einge- 
legt und in seiner Lage fixiert. daB Raum fur emen Rah- 
men freibleibt, in den das mindestens eine Wandelement 
65 mit seinem Rand hineinragt, wonach der Hohlraum der 
Form ausgeschaumt wird. Zur Durchfuhrung dieses 
Verfahrens wird eine Vorrichtung vorgeschlagen. die 
eine geschlossene Form bildet aus einer AuBenwand 
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und einem Kern, die im Rahmenbereich zwischen sich 
den Hohlraum fur den aufzuschaumenden Kunststoff 
begrenzen, deren Oberflachen im Wandbereich etwa 
parallel zu den Wandelementen liegen und die zumin- 
dest im Randbereich der Wandelemenie im Abstand 5 
von den Wandelementkanien an den Wandelement- 
oberflachen anliegen. 

Die DE-OS 19 16 330 offenbart einc Aniage zur Her- 
stellung von grofien oder kompliziert geformten Form- 
teilen aus flussigen Mehrkomponenten-Kunststoffen. 10 
bestehend aus einer festsiehenden Formenfiiilmaschine, 
die mit einer Dosiervorrichtung, einer Mischvorrich- 
tung und einer AusstoBdiise fiir die vermischten Kunst- 
stoffe versehen ist, und aus m die Formenfullmaschine 
einschiebbaren Formen, die wahrend des Fiillvorgangs 15 
geoffnei sind. Dort sind Arbeitsmittel zur Vcrschiebung 
der AusstoBdiise gegeniiber der geoffneten zu fullenden 
Form wahrend des AusstoBvorgangs nach einem vorge- 
gebenen Programm. das entsprechend der Geometrie 
der Form aufgestellt ist, vorgesehen. Mit dieser Aniage 20 
ist vorzugsweise eine Verschiebebewegung in zwei Ko- 
ordinaten, d. h. entlang einer A--Achse und entlang einer 
y-Achse moglich. 

Ein Filtereinsatz in Plattenform. der insbesondere fiir 
Luftfilter von Brennkraftmaschinen vorgesehen ist, ist 25 
aus der DE-PS 36 42 135 CI bekannl. Auch dieser Fil- 
tereinsatz weist einen zick-zack-formig gefalteten und 
im wesentlichen die Form eines flachen Quaders besit- 
zenden Filterstoffstreifen und einen den Filterstoffstrei- 
fen an seinen vier Schmalseiten abdichtend einfassen- 30 
den angegossenen elastischen Kunststoffrahmen auf. 
Zwischen dem Kunststoffrahmen einerseits und den 
zwei Schmalseiten mit dem gefalteten Verlauf des Fil- 
terstoffstreifens andererseits ist je ein das Innere der 
Falten des Filterstoffstreifens gegen den Kunststoffrah- 35 
men abgrenzender diinner Dichtmaterialstreifen ange- 
ordnet, dessen H5he etwa die Halfte bis drei Viertel der 
Hohe der anliegenden Schmalseite des gefalteten Filter- 
stoffstreifens betragt, und welcher in dem beim GieB- 
vorgang des Rahmens unteren Teil des Filterstoffstrei- 40 
fens angeordnet ist, Hierbei wird also das urspriinglich 
relativ diinnflQssige Kunststoff-Reaktionsgemisch mit- 
tels eines Dichtmaterialstreifens am EinflieBen in das 
Filtermaterial gehindert Die Verbindung mit dem Fil- 
termaterial erfolgt erst, wenn das Kunststoff-Reaktions- 45 
gemisch zahflussiger geworden isL Ein Mangel dieses 
bekannien Filtereinsatzes wird darin gesehen, daB ein 
cigener Dichtmaterialstreifen zur Verfugung gestellt 
und gehandhabt werden muB. Die mechanische feste 
Verbindung zwischen dem Filterelement und dem 50 
Kunststoffrahmen ist jedoch auch bei diesem Filterein- 
satz nor im Bereich neben bzw. uber dem Dichtmaterial- 
streifen gegeben, was als weiterer Mangel angesehen 
wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 55 
fahren der eingangs genannten Art und eine Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens zu schaffen. 
mit welchen Filter realisierbar sind, die preisgiinsiig her- 
gestellt sind und die eine gute Formstabilitai bei einem 
guten DurchlaB- und Filterverhalten besitzen. eo 

Diese Aufgabe wird verfahrensgemaB dadurch gelost, 
daB das zick-zack-formig gefaltete Filterelement in die 
mit einer dem Filterelement formmaBig entsprechenden 
zick-zack-fdrmigen ersten Abdichtung ausgebildeten 
ersten GieBformhalfte der GieBform eingebracht wird, 65 
wobei das Filterelement an der zick-zack-formigen er- 
sten Abdichtung flachig angelegt wird, daB auf der er- 
sten GieBformhalfte anschlieflend die mit einer dem Fil- 



terelement formmaBig entsprechenden zick-zack-for- 
migen zweiten Abdichtung ausgebildete zweile GieB- 
formhalfte angeordnet wird, wobei das zick-zack-for- 
mig gefaltete Filterelement zwischen den beiden einan- 
der entsprechenden ineinandergreifenden zick-zack- 
formigen Abdichtungen abdichtend festgeklemmt wird, 
und daB nachfolgend in den Hohlraum der GieBform 
das Reakiionsgemisch eingebracht und danach der 
Hohlraum mit einem Deckelelement verschlossen wird. 
lylit Hilfe der beiden zick-zack-formigen Abdichtungen 
werden die offenen zick-zack-formigen Randabschnitte 
des Filterelementes abgedichtet, wobei liber die Ab- 
dichtungen uberstehende Randabschnitte des zick- 
zack-formig gefalteten Filterelementes in den Hohl- 
raum der GieBform hineinstehen. Diese uber die Ab- 
dichtungen in den Hohlraum vorstehenden Randab- 
schnitte des Filterelementes ergeben dann die mecha- 
nisch feste Verbindung zwischen dem zick-zack-formig 
gefalteten Filterelement und dem das Filterelement ein- 
fassenden Rahmen. Durch den VerschluB des in der 
GieBvorrichtung ausgebildeten rinnenformigen Hohl- 
raumes mit dem Deckelelement isL es moglich, die Auf- 
schaumung des Kunststoff-Reaktionsgemisches genau 
definiert zu begrenzen, um auf diese Weise den das 
Filterelement umfassenden Rahmen herzustellen, ohne 
daB es erforderlich ist, den Rahmen zu entgraten oder 
auf andere Weise nachzubearbeiten. Die mechanisch fe- 
ste Verbindung zwischen dem Filterelement und dem 
Rahmen ist selbstverstandlich nicht nur enilang des of- 
fenen zick-zack-formig gefalteten Randabschnittes des 
Filterelementes, sondern auch entlang der beiden von- 
einander abgewandten Randabschnitte des Filterele- 
mentes gegeben, die in Richtung der Faltung des Filter- 
elementes orientiert sind. 

Das Reaktionsgemisch wird in den rinnenformigen 
Hohlraum der GieBform vorzugsweise mittels einer x-y- 
Koordinateneinrichtung eingebracht bevor der Hohl- 
raum mit dem Deckelelement abgeschlossen wird. Da- 
bei ist es moglich, mit Hilfe der x-y- Koordinateneinrich- 
tung die GieBform, d h. den rinnenformigen Hohlraum 
und/oder den Mischkopf relativ zur GieBform zu bewe- 
gen, durch den das Kunststoff-Reaktionsgemisch in den 
rinnenformigen Hohlraum der GieBform eingebracht 
wird. Unmittelbar nach dem Einbringen des Kunststoff- 
Reaktionsgemisches in den Hohlraum wird nach dem 
Beginn des Reaktionsablaufes der rinnenformige Hohl- 
raum mit dem Deckelelement dicht abgeschlossen, so 
daB der Aufschaumvorgang des Kunststoff-Reaktions- 
gemisches genau definiert begrenzt und somit ein Rah- 
men ausgebildei wird, der keiner nachtraglichen Bear- 
beitung bedarf. 

Als Reaktionsgemisch kommt vorzugsweise ein Poly- 
urethan zur Anwendung. Selbstverstandlich ist es auch 
moglich, andere an sich bekannte Reaktionsgemisch- 
Materialien anzuwenden. 

Die Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens 
zur Herstellung eines Filters mit einem mindestens eine 
Filterlage aufweisenden zick-zack-formig gefalteten Fil- 
terelement und einem das Filterelement umgebenden 
Rahmen, wobei die Vorrichtung eine GieBform mit ei- 
ner ersten und einer zweiten GieBformhalfte aufweist 
und eine Abdichtung zum Abdichten eines das Filterele- 
ment zum Rahmen hin begrenzenden und um das Filter- 
element umlaufenden Flachenabschnittes vorgesehen 
ist, ist dadurch gekennzeichnet, daB die erste GieBform- 
halfte mit einer dem zick-zack-formig gefalteten Filter- 
element formmaBig entsprechenden zick-zack-formi- 
gen ersten Abdichtung und die zweite GieBformhalfte 
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mit einer dem zick-zack-formig gefalteten Filterelement 
formmaBig enisprechenden zick-zack-formigen zweitcn 
Abdichtung ausgebildet ist, wobei die beiden zick-zack- 
formigen Abdichiungen im verschlossenen Zustand der 
GieSform ineinandergreifen und zwischen sich das zick- 5 
zack-formig gefaltete Filterelement abdichtend festle- 
gen, und daB die beiden GieBformhalften seitlich neben 
den Abdichtungen einen dem Rahmen formmaBig ent- 
sprechenden umlaufenden rinnenformigen Hohlraum 
bilden, der zum Einbringcn cines Kunststoff-Reaktions- 10 
gemisches fur den Rahmen vorgesehen und mit einem 
Deckelelement verschlieBbar ist. Eine soiche Vorrich- 
tung ist einfach ausgebildet und weist den besonderen 
Vorteil auf, daB es mil ihr einfach moghch ist. ein zick- 
zack-formig gefaltetes Filterelement mit einem Rahmen 15 
herzustellen, der mit dem Filterelement entlang des ge- 
samten Umfanges des Filterelementes rriechanisch si- 
cher verbunden ist, wobei sich des weiicren eine gute 
Formstabilitat des Filters ergibt. Das Filter kann hierbei 
z. B. als reines Slaub- bzw. Partikei-Filter ausgelegt sein. 20 
so daB als Material fur das Filterelement beispielsweise 
Papier. Elekiretvlies oder ein Glasfaservlies zur Anwen- 
dung gelangen kann. Eine andere Moglichkeit besteht in 
der Faltung, d. h. Plissierung des aus mindestens einer 
Lage aus einem Adsorptionseigenschaften aufweisen- 25 
den Materials bestehenden Filterelementes. Des weite- 
ren ist es moglich, mehrere Lagen gemeinsam zu falten, 
d. h. zu piissieren, um auf diese Weise eine Kombination 
aus Partikel- und Adsorber- Filter zu realisieren. Als Ma- 
terial fiir ein Adsorber-Filter kommen beispielsweise 30 
mit Aktivkohle-ICugeln oder -Kornern belegte und/ 
Oder mit einem Pulver aus Aktivkohle impragnierte 
" bzw. bedruckte Vliese oder dergleichen in Betracht. Die 
Aktivkohlepartikel konnen beschichtet oder durch an- 
dere geeignete Materialien ersetzt sein. 35 

Die beiden zick-zack-formigen Abdichtungen der 
beiden GieOformhalften der GieBform konnen sich 
gleichsam blockartig uber die Faltenlange des gefalte- 
ten Filterelementes erstrecken. Die erste und die zweite 
zick-zack-formige Abdichtung weisen in Faltrichtung 40 
des Filterelementes vorzugsweise Abmessungen auf. die 
kiirzer sind als die entsprechende Abmessung des Filter- 
elementes in Faltrichtung, so daB das Filterelement mit 
Randabschnitien seiner beiden gefalteten Stirnseiten 
uber die Abdichtungen iibersteht und mit den Randab- 45 
schnitten in den an die Abdichtungen angrenzenden 
Hohlraum hineinragt Entlang dieser in den Hohlraum 
hineinragenden Randabschnitte erfolgt dann eine Ver- 
bindung zwischen dem Filterelement und dem das Fil- 
terelement einfassenden Rahmen. 50 

Anstatt die beiden Abdichtungen liber die Lange der 
Faltkanten erstreckt auszubilden, ist es moglich, daB die 
erste und die zweite zick-zack-formige Abdichtung in 
der Nachbarschaft der beiden voneinander abgewand- 
ten gefalteten Stirnseiten des Filterelementes als sirei- 55 
fenformige gezahnte Gebilde ausgebildet sind. die mit- 
einander durch in Faltrichtung verlaufende streifenfor- 
mige Abdichtorgane verbunden sind, die in der Nach- 
barschaft der beiden voneinander abgewandten unge- 
falteten Rander des Filterelementes vorgesehen sind, 60 
wobei die ungefalteten Rander des Filterelementes mit 
Randabschnitten in den Hohlraum der GieBform hinein- 
siehen. AbhSngig von den Abmessungen des Filters 
weisen die streifenformigen gezahnten Gebilde sowie 
die in Faltrichtung verlaufenden streifenformigen Ab- 65 
dichtorgane beispielsweise Breitenabmessungen im Be- 
reich zwischen ca. 5 und 20 mm auf. Eine soiche Breite 
ist regeimaBig fur eine zuverlassige Innenabdichtung. 



d. h. fur eine Abdichtung der gefalteten Randabschnitte 
des zwischen den Abdichtungen eingeklemmten Filter- 
elementes, ausreichend. 

Zum Einbringen des Reaktionsgemisches in den rin- 
nenformigen Hohlraum der GieBform bei von der GieB- 
form entferntem Deckelelement ist vorzugsweise eine 
x-y-Koordinateneinrichtung vorgesehen. Mit einer der- 
artigen x-j^Koordinateneinrichtung ist es einfach mog- 
lich, das Kunststoff-Rcaktionsgcmisch quasi drucklos in 
den dem Rahmen entsprechenden Hohlraum der GieB- 
form einzubringen. Mit Hilfe der x-y-Koordinatenein- 
richtung ist hierbei moglich. entweder die GieBform bei 
feststehendem GieBkopf oder den GieBkopf bei festste- 
hender GieBform entsprechend dem Verlauf des rinnen- 
formigen Hohlraumes zu bewegen. Selbstverstandlich 
ist es auch moglich. sowohl die GieBform als auch den 
Mischkopf zu bewegen, durch den das Kunststoff-Reak- 
tionsgemisch in den rinnenfdrmigen Hohlraum der 
GieBform eingebracht wird. Unabhangig von der Bewe- 
gung der GieBform und/oder des GieBkopf es ergibt sich 
eine gleichmaflige zeitsparende Einbringung des Kunst- 
stoff-Reaktionsgemisches in den Hohlraum. Unmittel- 
bar nach dem Einbringen des aufschaumenden Kunst- 
stoff-Reaktionsgemisches wird der rinnenformige Hohl- 
raum — wie bereits ausgefiihrt wurde — mit dem Dek- 
kelelement verschlossen. wodurch die Aufschaumung 
des Reaktionsgemisches definiert begrenzt wird. 

Als zweckmaBig hat es sich erwiesen. wenn die erste 
GieBformhalfte eine von ihr zugehorigen Abdichtung 
abgewandte Seitenwand zur Begrenzung des Hohlrau- 
mes aufweist, die zur Ausbildung einer Klemmnut im 
Rahmen des Filters mit einem Ansatz ausgebildet ist. 
Der Ansaiz lauft vorzugsweise um den Hohlraum der 
ersten GieBform in sich geschlossen um. Auf diese Wei- 
se ergibt sich eine um den Rahmen auBenseitig umlau- 
fende Klemmnut Mit Hilfe der Klemmnut kann das 
Filter in einer dafiir vorgesehenen Einrichtung abdich- 
tend f estgeklemmt bzw. festgehalten werden. 

Die Erfindung wird naher erlautert an Hand der Be- 
schreibung einer in der Zeichnung schematisch ab- 
schnittsweise gezeichneten Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens zur Herstellung eines Filters sowie 
eines abschnittweise gezeichneten Filters, das in dieser 
Vorrichtung hergestellt worden ist. Es zeigt 

Fig. 1 eine Ansicht eines Abschnittes der Vorrichtung 
von oben. 

Fig. 2 einen Schnitt durch die Vorrichtung entlang der 
Schnittlinic II-II in Fig. 1. 

Fig. 3 einen Schnitt durch einen Abschnitt des Filters 
in einer der Fig. 2 entsprechenden Blickrichtung und 

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Schnittlinie IV-IV in 
Fig. 3. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen in einer Draufsicht und m 
einer Schnittdarstellung einen Abschnitt einer GieB- 
form 10. die eine erste GieBformhalfte 12 und eine zwei- 
te GieBformhalfte 14 sowie ein Deckelelement 16 auf- 
weist. Die erste GieBformhalfte 12 weist ein Basisteil 18 
auf. von dem eine Seitenwand 20 wegsteht. Vom Basis- 
teil 18 steht in die gleiche Richtung wie die Seitenwand 
20 eine erste Abdichtung 22. 24 weg. wobei die Abdich- 
tung 22 aus zwei zick-zack-formig ausgebildeten Strei- 
fenelementen besteht, von denen in Fig. 1 nur eines ab- 
schnittweise zu erkennen ist, Desgleichen ist aus Fig. 1 
nur eine streifenformige Abdichtung 24 abschnittweise 
zu erkennen, die sich in Faltrichtung erstreckt, wahrend 
die zick-zack-formig ausgebildete streifenformige Ab- 
dichtung 22 zur Faltrichtung mindestens annahernd 
senkrecht ausgerichtet ist 
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Die zweite GieBformhalfte 14 weist ein plattenforml- 
ges VerschluBteil 26 auf, von dem eine zweite Abdich- 
tung 28, 30 in die gleiche Richtung wegsteht. Die zweite 
Abdichtung 28 besteht aus zwei voneinander beabstan- 
deten zick-zack-formig gestalteten streifenformigen 5 
Elementen, von denen in Fig. 1 eines abschnittweise an- 
gedeutet isi. Desgleichen bestehen die Abdichtungen 30 
aus streifenformigen Abdichtelementen, von denen in 
Fig. 1 ebenfalis nur eines abschnittweise gezeichnet ist. 
Die zick-zacic-formig ausgebildeten zweiten Abdichtun- 10 
gen 28 und die ersten zick-zack-formigen Abdichtungen 
22 greifen im in Fig. 2 dargestellten verschlossenen Zu- 
stand der GieBform 10 ineinander und klemmen zwi- 
schen sich das zick-zack-formig gefaltete. mindestens 
einlagig ausgebildete Filterelement 32 abdichtend ein. 15 
Gleichzeitig wird das gefaitete Filterelement 32 zwi- 
schen den streifenformigen Abdichtungen 24 und 30 
festgeklemmt, wobei Rand absch nit te 34 und Randab> 
schnitte 36 des Filterelementes 32 uber die Abdichtun- 
gen 22, 28 und 24, 30 in einen Hohlraum 38 hineinstehen, 20 
der zwischen der Seitenwand 20 und den Abdichtungen 
22, 28 bzw. 24, 30 und der Basis 18 der ersten GieBform- 
halfte 12 rinnenformig vorgesehen ist Die umlaufende 
Seitenwand 20 ist mit einem umlaufenden Ansatz 40 und 
mit einer zum Ansatz 40 benachbarten umlaufenden 25 
Rinne 42 ausgebildet, wobei der Ansatz 40 im Filter 44 
eine Klemmnut 46 und die Rinne 42 in der Seitenwand 
20 der ersten GieBformhalfte 12 im Filter 44 einen um- 
laufenden Kragen 48 ergibt, wie aus den Fig. 3 und 4 
ersichtlich ist. In den zuletzt genannten Figuren ist auch 30 
der um das Filterelement 32 umlaufende Rahmen 50 
dargestellt, der in seinem Querschnittprofil dem Quer- 
schnittprofil des Hohlraumes 38(siehe Fig. 2) entspricht. 
Aus den Fig. 3 und 4 ist auch die mechanisch feste Ver- 
bindung zwischen dem Filterelement 32 und dem Rah- 35 
men 50 entlang den Randabschnitten 34 (siehe Rg, 4) 
und 36 (siehe Fig. 3) deuthch ersichtlich. Insbesondere 
aus Fig. 4 ist ersichtlich, daB die beiden gefalteten Stirn- 
seiten des Filterelementes 32 entlang ihrer gesamten 
Lange mit dem Rahmen 50 mechanisch fest und abdich- 40 
tend verbunden sind. 

In Fig. 2 ist die GieBform 10 mit dem Deckelelement 
16 gezeichnet, wobei das Deckelelement 16 den Hohl- 
raum 38 abdichtend abschlieBt. Bevor das Deckelele- 
ment 16 auf dem Hohlraum 38 angeordnet wird, wird in 45 
den Hohlraum mit Hilfe einer x-y-Koordinateneinrich- 
tung 52 und/oder mittels einer x-y-Koordinateneinrich- 
tung 54 ein ICunststoff-Reaktionsgemisch gleichmaBig 
veneilt eingebracht, was in Fig. 2 durch den von einem 
GieBkopf 56 ausgehenden und in den Hohlraum 38 hin- 50 
ein gerichteten Pfeil 58 angedeutet ist. Das soil bedeu- 
ten, dafl mit der ;if-j-Koord!nateneinrichiung 52 der 
GieBkopf 56 und/oder mittels der A^-y-Koordinatenein- 
richtung 54 die GieBform 10 bewegbar sind. um in den 
das Filterelement 32 umgebenden rinnenformigen 55 
Hohlraum 38 das ICunststoff-Reaktionsgemisch gleich- 
maBig verteilt einzubringen. Nach dem Einbringen des 
Kunststoff-Reaktionsgemisches wird der rinnenformige 
Hohlraum 38 mit dem Deckelelement 16 verschlossen, 
so daB das Reaktionsgemisch nur definiert aufschaumen eo 
kann, um den um das Filterelement 32 umlaufenden 
Rahmen 50 (siehe Fig. 3 und 4) zu bilden. 

Durch die gleichmSiBige Verteilung des Kunststoff- 
Reaktionsgemisches entlang des umlaufenden rinnen- 
formigen Hohlraumes 38 und durch das relativ langsa- 65 
me Expansionsverhalten der speziellen zur Anwendung 
gelangenden Schaummasse wird auf die Abdichtungen 
der GieBform nur ein vergleichsweise geringer Druck 
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ausgeubi. Eine spezielle Inn en abdichtung gegenuber 
dem Filtermateriai. d. h. gegenuber dem gefalteten Fil- 
terelement 32 ist demnach nicht erforderlich. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Hersteilung eines Filters (44) mit 
einem mindestens eine Filterlage aufweisenden 
zick-zack-formig gefalteten Filterelement (32) und 
einem das Filterelement (32) umgebenden Rahmen 
(50). wobei das Filterelement (32) in eine erste 
GieBformhalfte (12) einer zwei GieBformhalfien 
(12, 14) aufweisenden GieBform (10) eingebracht 
wird, der das Filterelement (32) zum Rahmen (50) 
hin begrenzende und um das Filterelement (32) um- 
laufende Flachenabschnitt zwischen der ersten und 
der zweiten GieBformhalfte (12, 14) mittels einer 
Abdichtung (22, 28; 24, 30) abgedichtet wird, und in 
den durch die Abdichtung in den GieBformhalften 
(12, 14) fesigelegten Hohlraum (38) ein aufschau- 
mendes ICunststoff-Reaktionsgemisch eingebracht 
wird, das nach dem Reaktionsablauf den mit dem 
Filterelement (32) fest verbundenen Rahmen (50) 
bildet, dadurch gekennzeichnet, daB das zick- 
zack-formig gefaitete Filterelement (32) in die mit 
einer dem Filterelement (32) formmaBig entspre- 
chenden zick-zack-formigen ersten Abdichtung 
(22) ausgebildete erste GieBformhalfte (12) der 
GieBform (10) eingebracht wird, wobei das Filter- 
element (32) an der zick-zack-formigen ersten Ab- 
dichtung (22) flachig angelegt wird, daB auf der 
ersten GieBformhalfte (12) anschiieBend die mit ei- 
ner dem Filterelement (32) formmaBig entspre- 
chenden zick-zack-formigen zweiten Abdichtung 
(28) ausgebildete zweite GieBformhalfte (14) ange- 
ordnet wird, wobei das zick-zack-formig gefaitete 
Filterelement (32) zwischen den beiden einander 
entsprechenden ineinandergreifenden zick-zack- 
formigen Abdichtungen (22, 28) abdichtend festge- 
klemmt wird, und daB nachfolgend in den Hohl- 
raum (38) der GieBform (10) das Reaktionsgemisch 
eingebracht und danach der Hohlraum (38) mit ei- 
nem Deckelelement (16) verschlossen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Reaktionsgemisch in den Hohl- 
raum (38) der GieBform (10) mittels einer x-y-Ko- 
ordinateneinrichtung (52, 54) eingebracht wird be- 
vor der rinnenformige Hohlraum (38) mit dem Dek- 
kelelement(16) abgeschlossen wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB als Reaktionsgemisch ein Foly- 
urethan verwendet wird. 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der vorhergehenden Anspriiche zur 
Hersteilung eines Filters (44) mit einem mindestens 
eine Filterlage aufweisenden zick-zack-formig ge- 
falteten Filterelement (32) und einem das Filterele- 
ment (32) umgebenden Rahmen (50), wobei die 
Vorrichtung eine GieBform (10) mit einer ersten 
und einer zweiten GieBformhalfte (12, 14) aufweist 
und eine Abdichtung (22, 28; 24. 30) zum Abdichten 
eines das Filterelement (32) zum Rahmen (50) hin 
begrenzenden und um das Filterelement (32) um- 
laufenden Flachenabschnittes vorgesehen ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB die erste GieBformhalf- 
te (12) mit einer dem zick-zack-formig gefaheten 
Filterelement (32) formmaBig entsprechenden zick- 
zack-formigen ersten Abdichtung (22) und die 
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zweite GieBformhalfte (14) mit einer dem zick- 
zack-f6rmig gefalteten Filierelement (32) formma- 
Big entsprechenden zick-zack-formigen zweiten 
Abdichiung (28) ausgebildet ist. wobei die beiden 
zick-zack-f6rmigen Abdichtungen (22, 28) im ver- 5 
schlossenen Zustand derGieBform (10) ineinander- 
greifen und zwischen sich das zick-zack-formig ge- 
faltete Filterelement (32) abdichtend festlegen. und 
dafi die beiden GieBformhalfien (12, 14) seitlich ne- 
ben den Abdichtungen (22. 28; 24, 30) einen dem \o 
Rahmen (50) formmaBig entsprechenden umlau- 
fenden rinnenformigen Hohlraum (38) bilden. der 
zum Einbringen eines Kunststoff-Reaktionsgemi- 
sches fur den Rahmen (50) vorgesehen und mit ei- 
nem Deckelelement (16) verschlieBbar ist. is 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste und die zweite zick-zack- 
formige Abdichiung (22, 28) in Faltrichtung des Fil- 
terelementes(32) Abmessungen aufweisen»die kur- 
zer sind als die entsprechende Abmessung des Fil- 20 
terelementes (32) in Faltrichtung, so daB das Filter- 
element (32) mit Randabschnitten (34) seiner bei- 
den gefalteten Stirnseiten uber die Abdichtungen 
(22, 28) iibersteht und mit den Randabschnitten (34) 

In den an die Abdichtungen (22, 28) angrenzenden 25 
Hohlraum (38) hineinragt, 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste und die zweite zick-zack- 
formige Abdichiung (22, 28) in der Nachbarschaft 
der beiden voneinander abgewandten gefalteten 30 
Stirnseiten des Filterelementes (32) als streifenfor- 
mige gezahnte Gebilde (22, 28) ausgebiidei sind, die 
miteinander durch in Faltrichtung verlaufende 
streifenformige Abdichtorgane (24, 30) verbunden 
sind, die in der Nachbarschaft der beiden voneinan- 35 
der abgewandten ungefalteten Rander des Filter- 
elementes (32) vorgesehen sind. wobei die ungefal- 
teten Rander des Filterelementes (32) mit Randab- 
schnitten (36) in den Hohlraum (38) der GieBform 
(lO)hineinstehen, 40 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Einbringen des 
ICunststoff-Reaktionsgemisches in den rinnenfor- 
migen umlaufenden Hohlraum (38) der GieBform 
(10) eine x-j'-Koordinateneinrichtung (52, 54) vor- 45 
gesehen ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet. daB die erste GieBform- 
halfte (12) eine von ihrer zugehorigen Abdichiung 
(22. 24) abgewandte Seitenwand (20) zur Begren- 50 
zung des rinnenformigen Hohlraumes (38) aufweist, 
die zur Ausbildung einer IClemmnut (46) im Rah- 
men (50) mit einem Ansatz (40) ausgebildet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Ansatz (40) urn den Hohlraum 55 
(38) der ersten GieBformhalfte (12) umlauft. 
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